(84) Bestimmungsstaaten (regional): ARIPO-Patent (GH, 
GM, KE, LS. MW, MZ, SD, SL, SZ, TZ, UG, ZM, ZW), 
eurasisches Patent (AM, AZ, BY, KG, KZ, MD, RU, TJ, 
TM), europaisches Patent (AT, BE, BG, CH, CY, CZ, DE, 
DK, EE, ES, H, FR, GB, GR, HU, IE, IT, LU, MC, NL, 
PT, RO, SE, SI, SK, TR), OAPI-Patent (BF, BJ, CF, CG, 
CI. CM, GA, GN, GQ, GW, ML, MR, NE, SN, TD, TG). 



Veroffentlicht: 

— mit intemationalem Recherchehbericht 

Tmt Erkldrung der Zweibuchstaben- Codes und der anderen Ab- 
kiirzungen wird auf die Erklarungen ("Guidance Notes on Co- 
des and Abbreviations") am Anfang Jeder reguldren Ausgabe der 
PCT-Gazette verwiesen. 
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(57) Zusaininenfassung: Ein Verfahren und eine Giesswalzanlage zum Semi- oder Endloswalzen dutch Giessen eines Metall- ins- 
besondere eines Stahlstrangs (la), der nach dem Erstarren bei Bedarf quergeteilt wird, die Giesstrang-Teillangen (20) in einen Rol- 
lenherdofen (2) zum Aufheizen und VergleichmSssigen auf Walztemperatur gefiihrt werden, und die Teillangen (20) zum Auswalzen 
in eine Walzstrasse (3) eingefiihrt werden, wobei das Stranggiessen wahrend des Walzbetriebs ohne Unterbrechung fortgesetzt wird, 
kann in naherer Anpassung zwischen Stranggiessen und Walzen ausgetibt weiden, indem fUr einen Walzenwechsel die Giessge- 
schwindigkeit (Vc) derart abgesenkt wirdm, dass zwischen dem Ende des Walzens einer vorhergehenden Mehrfachl^ge (21) und 
dem Anstechen einer neuen Teillange (20) oder Mehifachiange (21) im Walzwerk eine ausreichende Pufferzeit fiir einen Walzen- 
wechsel eingehalten wird. 
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VERFAHREN UND GIESSWALZANLAGE ZUM SEMI-ENDLOSWALZEN ODER ENDLOSWALZEN 
DURCH GIESSEN EINES METALLS INSBESONDERE EIWES STAHLSTRANGS DER NACH 
DEM ERSTARREN BEI BEDARF QUERGETEILT WIRD 

10 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine GieBwalzanlage zum Semi-Endlos- 
walzen oder Endloswalzen durch GleBen eines Metall-, insbesondere eiries 
15 Stahl-strangs, der nach dem Eretarren bei Bedarf quergeteilt wird, die GieB- 
strang-Teillangen in einen Rollenherdofen zum Aufheizen und VergleichmaBi- 
gen auf Walztemperatur gefuhrt warden, und die Teiliangen mit Walztemperatur 
zum Auswalzen in eine WalzstraBe eingefuhrt werden, wobei das StranggieBen 
wahrend des Walzbetriebs ohne Unterbrechung fortgesetzt wird. 

20 

Ein derartiges Verfahren ist aus der EP 0 264 459 B1 bekannt. Bei diesem 
Verfahren werden die GieBstrang-Teillangen im Tunnelofen unter Quertransport 
gespeichert . 

Die GieBstrang-Teillangen werden uber einen Zeitraum gespeichert, der einem 
25 Mehrfachen, z.B. dem Vierfachen, ihrer GieBzeit entspricht. Weiter wird das 
Verfahren derart ausgeubt, dass die Walzung jeder einzelnen GieBstrang- 
Teillange aber in elner Zeiteinheit durchgefuhrt wird, die nur einem Bruchteil, 
z.B. einem Funftel seiner GieBzeit entspricht, und dahingehend, dass die Wal- 
zung diskontlnuierlich durchgefuhrt und dabei der Walzvorgang jeweils uber 
30 einen Zeitraum, der der Differenz zwischen einer GieBzeit und elner Walzung 
entspricht, mIt einer Pausenzelt unterbrochen wird. Dieses Verfahren richtet 
sich streng nach dem StranggieBen und ist nicht auf das Walzverfahren abge- 
stimmt. 

35 Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das Semi-Endloswalzen und das 
Endloswalzen starker auf die Verhaltnisse beim Walzen abzustimmen, um den 
Walzvorgang zeitlich an den StranggleBvorgang anzupassen. 
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Die gestellte Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch gelost, dass fOr einen 
Walzenwechsel die GleBgeschwIndlgkeit derail abgesenkt wird, dass zwischen 
dem Ende des Walzens der vorhergehenden Mehrfachlange und dem Anste- 
clien einer neuen Teillange oder IVIehrfachlange im Walzwerk eine ausreiclien- 
de Pufferzeit fur einen Walzenwechsel eingehalten wird. Dadurch wird das Se- 
mi-Endloswalzen und das Endloswalzen auf die Verhaltnisse des Walzens an- 
gepasst und es wird eine Pufferzeit fur den unvermeidlichen Walzenwechsel 
geschaffen. 

Die durch das Semi- oder Endloswalzen entstehenden groBeren Walzgut- 
Langen werden dabei dadurch berucksichtigt, dass aus einer Mehrfachlange 
mehrere Coils erzeugt werden. 

Die Pufferzeit fiir den Walzenwechsel kann noch dadurch beeinflusst werden, 
dass die GieBgeschwindigkeit in Abhangigkeit der Einzugsgeschwindigkeit der 
WalzstraBe und / oder der Walzenwechselzeit einschlieBlich der Kallbrierzeit 
und / Oder der Pufferlange des Rollenherdofens und / oder der Endwalzdicke 
nach dem Querteilen reduziert wird. 

Nach einem anderen Merkmal wird vorgeschlagen, dass die Pufferlange des 
Rollenherdofens zumindest auf eine Rollenebene abgestimmt wird. 

Um die gewunschte Pufferzeit zu erreichen ist femer vorteilhaft, dass die GieB- 
geschwindigkeit Vc, die der Einzugsgeschwindigkeit Vw des Walzwerkes ent- 
spricht, gleich oder groBer nach der folgenden Formel reduziert wird: 

1 

AVsVw (m/min), wobei 

At/L + 1 /V„ 



bedeuten: AV = GieBgeschwindigkeitsreduzierung 
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5 V w = Einzugsgeschwindigkeit des Walzwerks 

At = Walzenwechselzeit und 
L = Lange des Tunnelofens. 

Ein weiterer Zeitgewinn kann dadurch erzielt werden, dass zwischen Walzkam- 
10 pagnen innerhalb einer GieBsequenz nach dem Querteilen die Endwalzdicke 
und / Oder die Einzugsgeschwindigkeit des Walzwerks erhoht wird. 

Eine Ausgestaltung besteht ferner darin, dass eine Kombination aus einer An- 
passung der GleBgeschwindigkeit und der Endwalzdicke zur Optimierung der 
15 Produktionsleistung angewendet wird. 

Dabei ist auBerdem von Vorteil, wenn die Endwalzdicke maximal um den Faktor 
2,5 erhoht wird. 

20 Eine andere Pufferzeit kann dahingehend erzielt werden, indem die Endwalz- 
dicke maximal um den Faktor 2 erhoht und die GleBgeschwindigkeit auf mini- 
mal 30% abgesenkt wird. 

Das Verfahren kann nach einem praktischen Beispiel derart angewendet wer- 
25 den, dass nach dem Querteilen die GleBgeschwindigkeit reduziert wird und / 
Oder die Einzugsgeschwindigkeit der WalzstraBe und / oder die Endwalzdicke 
erhoht werden, nach Beenden des Walzens die verschlissenen Walzen der 
WalzstraBe gewechselt werden und nach erfolgtem Walzenwechsel die GleB- 
geschwindigkeit auf die Einzugsgeschwindigkeit der WalzstraBe gesteigert wird. 

30 

Die zur Durchfuhrung des Verfahrens erforderliche GieBwalzanlage zum Semi- 
Endloswalzen oder Endloswalzen eines gegossenen Metall- oder Stahlstrangs, 
der im erstarrten Zustand bei Bedarf in GieBstrang-Teillangen aufteilbar ist und 
die GieBstrang-Teillangen in einem Rollenherdofen wamnhaltbar und auf Walz- 
35 temperatur aufheizbar und vergieichmaBigbar und in ein Walzwerk einfuhrbar 
sind, setzt die Hintereinanderanordnung der StranggieBmaschine, einer Quer- 
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5 teileinrichtung, eines Rollenherdofens, weiterer Nebeneinrichtungen, einer 
WalzstraBe und am Ende einer Haspelanlage voraus. 

Die GieBwalzanlage kann dann nach dem vorstehend beschriebenen Verfahren 
betrieben werden, indem zwischen der StranggieBmaschine und der Walzstra- 
10 Be ein Rollenherdofen mit zumindest einer Rollenebene, an dessen Eingang 
und / Oder Ausgang eine Querteileinrichtung, nachfolgend eine Entzunde- 
rungseinrichtung vorgesehen sind, darauf die WalzstraBe folgt und hinter der 
WalzstraBe eine Trenneinrichtung, eine Kuhlstrecke und Haspeianlagen ange- 
ordnet sind. 



Eine Ausgestaltung besteht dabei darin, dass bei mindestens zwei Rolienebe- 
nen schwenkbare Rollenbahnen am Eingang und Ausgang des Rollenherdo- 
fens, mit jewells einer Blege- und A oder Richteinhelt angeordnet sind. Das 
Stranggut kann damit genau in die jeweilige Rollenebene gefuhrt werden. 



Die Strangfuhrung kann auch dahingehend ausgeblldet sein, dass Mehrfach- 
langen auf einem einzigen Hohen-Niveau von dem Ausgang der StranggieB- 
maschine durch die Rollenbahn des Rollenherdofens bis in das Walzwerk ein- 
fuhrbar sind. 



In der Zeichnung sind Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung dargestellt, die 
nachstehend verfahrens- und vorriohtungstechnisch naher eriautert werden. 

Es zeigen: 



15 



20 



25 



30 



Fig. 1 



die GieBwalzanlage mit einem Rollenherdofen und einer Rollene- 
bene in Seitenansicht, 



Fig. 2A 



eine Seiten-Teilansicht mit einem GieBstrang, wobei die GieBge- 
schwindigkeit gleich oder kleiner der Walzgeschwindigkeit ist, 



35 Fig. 2B 



dieselbe Ansicht bei auf Walzgeschwindigkeit erhohter Transport- 
geschwindigkeit einer GieBstrang-Teillange, 
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Fig. 3A das Endlos-GieBen und -Walzen bei gleicher GieB- und Walzge- 

schwindigkeit und mit zwei Haspelanlagen, 
Fig. 3B das Endlos-GieBen und -Walzen mit den zwei Haspelanlagen, 
Fig. 4A die Situation beim Walzenweclisel und reduzierter GieBgescliwin- 

digkeit, 

Fig. 4B die Situation nach beendetem Walzenweclisel und gestelgerter 
GieBgescliwindigkeit und 

Fig. 5 die GieBwalzanlage in der Seitenansiciit wie Fig. 1 fur eine alter- 

native Ausfuhrungsform. 

In Fig.1 ist eine GieBwalzanlage in Seitenansicht dargestellt, bestehend aus 
einer StranggieBmaschine 1, in der ein GieBstrang 1a erzeugt wird, einem 
Rollenherdofen 2 und einer WalzstraBe 3 mit den zugehorigen Nebeneinrich- 
tungen. 

In der StranggieBmaschine 1 wird aus einer (nicht gezeichneten) GieBpfanne 
ein VerteilergefaB 4 gespeist, dem eine StranggieBkokille 5, ein Stutzrollenge- 
rust 6 mit einer Biegeeinheit 7 und eine Richtmaschine 8 nachgeordnet sind. 
Am Ausgang 9 ist eine Querteileinrichtung 10 und hinter dieser (als Alternative 
in Fig. 5 ) eine schwenkbare Rollenbahn 11 fur den Eingang 12a des Rollen- 
herdofens 2 angeordnet. An dessen Ausgang 1 2b bef inden sich wiederum eine 
schwenkbare Rollenbahn 13 und eine Querteileinrichtung 14. Die Grundausfuh- 
rungsform in Fig. 1 arbeitet ohne die schwenkbaren Rollenbahnen 11, 13. 

Die WalzstraBe 3 beginnt nach der Querteileinrichtung 14 mit einer Entzunde- 
rungseinrichtung 15. Darauf folgt die WalzstraBe 3 mit etwa funf bis sieben 
Walzgerusten. Hinter den Walzgerusten sind nach einer Trenneinrichtung 16 
eine Kuhlstrecke 17 und dieser folgend zwei Haspelanlagen 18 vorgesehen. 

Das Verfahren dient dem Semi-Endloswalzen oder dem Endloswalzen durch 
GieBen von flussigem Metall, insbesondere von flussigem Stahl, zu einem 
GieBstrang la, der nach dem Erstarren in der Querteileinrichtung 10 in GieB- 
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strang-Teillangen 20 in den Rollenherdofen 2 befordert wird. Die jeweilige 
GieBstrang-Teillange 20 wird im Rollenlierdofen 2 aufgeheizt, in der Tempera- 
tur vergleichmaBigt und auf Walztemperatur zum Auswalzen in der WalzstraBe 
3 gebracht. Wahrend dieser Zeit wird das StranggieBen ohne Unterbrechung 
weiter gefulirl. 



Fur den Fall, dass die Walzen 3a verschlissen sind, wird fur einen Walzen- 
wechsel die GieBgeschwindigkeit Vc derart abgesenkt, dass zwischen dem En- 
de des Walzens einer vorhergehenden Mehrfachiange 21 und dem Anstechen 
einer neuen Teillange 20 oder Mehrfachiange 21 in der WalzstraBe 3 eine aus- 
15 reichende Pufferzeit fiir den Walzenwechsel zur Verfiigung steht. Aus der 
Mehrfachiange 21 konnen mehrere Coils 22 gewickeit werden. 



Die GieBgeschwindigkeit Vc wird z.B. in Abhangigkeit der Einzugsgeschwindig- 
keit 

20 Vw der WalzstraBe 3 und / oder der jeweiligen Walzenwechselzeit einschlieB- 
lich einer Kalibrierzeit und / oder der Pufferlange 23 des Rollenherdofens 2 und 
/ Oder der Endwalzdicke nach dem Querteilen reduziert. Die Pufferlange 23 des 
Rollenherdofens 2 kann zumindest auf eine Rollenebene 24 abgestimmt wer- 
den (vgl. Fig. 1). 

25 

In Fig. 2A wird die GieBgeschwindigkeit Vc gleich oder kleiner als die Einzugs- 
geschwindigkeit Vw in die WalzstraBe 3 eingestellt. Sobald der Rollenherdofen 2 
beschickt ist, kann die Geschwindigkeit Vc auf Einzugsgeschwindigkeit Vw wie- 
der angehoben werden, wie in Fig. 2B gezeigt ist. 

30 

In Fig. 3A ist das Endloswalzen gezeigt. Der GleBstrang la wird mit GieBge- 
schwindigkeit V 0, die gleich der Einzugsgeschwindigkeit V w in das erste Walz- 
gerust ist, gefuhrt und gewalzt, dann gekuhit, gewickeit und in der Trennein- 
richtung 16 geschnitten. Nach einer Querteilung in der Querteileinrichtung 10 
35 kann der GieBstrang la, wie in Fig. 3B gezeigt ist, mit reduzierter GieBge- 
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5 schwindigkeit Vc gegossen werden und die abgetrennte GieBstrang-Teillange 
20 wird mit Einzugsgeschwindigkeit Vw gewalzt und gewickelt. 

Die GieBgeschwindigkeit Vc wird gleich oder groBer nach der folgenden Formel 
reduziert: 

10 1 

AV = Vw - (m/min) 

At/L + 1/Vw 

15 wobei bedeuten: 

AV = GieBgeschwindigkeitsreduzierung (m / min) 

V w = Einzugsgeschwindigkeit des Walzwerks (nn / min) 

At = Walzenwechselzeit (min) 

20 L = Lange des Tunnelofens (m). 

Bei einer Einzugsgeschwindigkeit Vw = 10 m / min, einer Walzenwechselzeit 
At = 10 min und einer Rollenherdofen-Lange L = 200 m muss die GieBge- 
schwindigkeit Vc um mindestens 3,33 m/min reduziert werden. 
25 1 1 
GiefBgeschwindlgkeitsreduzierung AV = 10 - = 10 - 



10/200 + 1 /10 3/20 
30 = 1 0 m - 6,67 m = 3,33 m / min 



Der Walzenwechsel ist in Fig. 4A dargestellt. Die GieBgeschwindigkeit Vc be- 
tragt nach der vorstehenden Berechnung 6,67 m /min und ist dementsprechend 
niedriger als die Einzugsgeschwindigkeit Vw. Nach dem Walzenwechsel, Fig. 
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5 4B, wird die GieBgeschwindigkeit V© wieder auf die Einzugsgeschwindigkeit Vw 
erhoht. 



Zwischen den Walzkampagnen innerhalb einer GieBsequenz kann nach dem 
Querteilen die Endwalzdicke und / oder die Einzugsgeschwindigkeit Vw der 
10 WalzstraBe 3 erholit werden. 



Es kann aber auch sine Kombination aus einer Anpassung der GieBgeschwin- 
digkeit Vc und der Endwalzdicke zur Optimierung der Produktionsleistung an- 
gewendet werden. Dabei kann die Endwalzdicke maximal um den Faktor 2,5 
15 erhoht werden. Eine andere Wahlmoglichkeit besteht darin, dass die Endwalz- 
dicke maximal um den Faktor 2 erhoht und die GieBgeschwindigkeit auf mini- 
mal 30%.abgesenkt wird. 

In einem weiteren Ausfuhrungsbeispiel ist vorgesehen, dass nach dem Quer- 
20 teilen die GieBgeschwindigkeit Vc reduziert wird, und / oder die Einzugsge- 
schwindigkeit Vw der WalzstraBe 3 und / oder die Endwalzdicke erhoht werden, 
nach Beenden des Walzens die verschlissenen Walzen 3a der WalzstraBe 3 
gewechselt werden und nach erfolgtem Walzenwechsel die GieBgeschwindig- 
keit Vc auf die Einzugsgeschwindigkeit Vw der WalzstraBe 3 gesteigert wird. 

25 

Die GieBwalzanlage zum Semi-Endloswalzen oder Endloswalzen eines gegos- 
senen Metall- oder Stahistrangs, der als GieBstrang 1a im erstarrten Zustand 
bei Bedarf in GieBstrang-Teillangen 20 aufteilbar ist und die GieBstrang- 
Teillangen 20 in einem Rollenherdofen 2 warmgehalten und auf Walztempera- 

30 tur aufgeheizt und vergleichmaBigt werden und anschlieBend in eine Walzstra- 
Be 3 eingefuhrt werden, setzt voraus, dass auf der StranggieBmaschine 1 kon- 
tinuierlich gegossen wird. Dazu ist zwischen der StranggieBmaschine 1 und der 
WalzstraBe 3 der Rollenherdofen 2 mit zumindest einer Rollenebene 24, an 
dessen Eingang 12a und / oder Ausgang 12b eine Querteileinrichtung 14, 

35 nachfolgend eine Entzunderungseinrichtung 15 vorgesehen sind, darauf das 
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5 erste Walzgertist folgt und hinter der WalzstraBe 3 die Trenneinrichtung 16, 
Kuhlstrecke 17 und Haspelanlagen 18 angeordnet sind. 

Die ein- und auslaufseitigen Rollenbahnen 11,13 besitzen Biege- und / oder 
Richteinheiten 7, 8 , die auf die jeweilige Rollenebene 24 aus- oder einrichtbar 
10 sind. So sind die scliwenkbaren Rollenbahnen 11, 13 am Eingang 12a und am 
Ausgang 12b des Rollenherdofens 2 mit zumindest zwei Rollenebenen 24, mit 
jeweils einer Biege- und / oder Richteinheit 7, 8 vorgesehen (vgl. Fig. 5). 

GemaB der alternativen Bauweise in Fig. 5 konnen Mehrfachlangen 21 auf 
15 mehreren Rollenebenen 24 von dem Ausgang 9 der StranggieBmaschine 1 
durch die schwenkbare Rollenbahn 11 des Rollenherdofens 2 uber die 
schwenkbare Rollenbahn 13 bis in die WalzstraBe 3 durchgefuhrt werden. 



wo 2004/004938 PCT/EP2003/004599 

10 



Bezugszeichenliste 40 019 



1 

1 


OLI ClI I ICLoOf III It? 


1 d 


\JIIC^I!7ollCll 1^ 




riUllc^i If lcrU\Ji6n 


Q 
O 


wsiizsirai36 






A 
*+ 


V ©rit^iioi geiai J 


O 


StranggieBkokille 


D 


oiuizioiiengerust 


f 


DiegGeinneit 


o 
O 


Richtmaschine 


Q 


Musgang 


1 w 


i^usriBiieinricntung 


1 1 


riOiienDann 


i2a 


Eingang 


1 Ph 


Musgang 


13 


schwenkbare Rollenbahn 




wuefTeiieinricntung 


1 0 


cnizunaerungseinncniung 




Trennelnrichtung 


1 / 


ixunioirecK© 


18 


Haspelanlage 


19 




20 


GieBstrang-Teillange 


21 


Mehrfachlange 


22 


Coil 


23 


Pufferlange 


24 


Rollenebene 



wo 2004/004938 PCT/EP2003/004599 



PatentansprQche 



1. Verfahren zum Semi-Endloswalzen oder Endloswalzen durch GieBen 
eines Metall-, insbesondere eines Stahlstrangs (1a), der nach dem Er- 
starren bei Bedarf quergeteilt wird, die GieBstrang-Teillangen (20) in ei- 
nen Rollenherdofen (2) zum Aufheizen und VergleichmaBigen auf Walz- 
temperatur gefulirt werden, und die Teiliangen (20) mit Walztemperatur 
zum Auswalzen in eine WalzstraBe (3) eingefiihrt werden, wobei das 
StranggieBen wahrend des Walzbetriebs ohne Unterbrechung fortgesetzt 
wird, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass fur einen Walzenwechsel die GieBgeschwindigkeit (Vc) derart abge- 
senkt wird, dass zwischen dem Ende des Walzens einer vorhergehenden 
MehrfachlSnge (21) und dem Anstechen eIner neuen Teillange (20) oder 
Mehrfachlange (21) im Walzwerk eine ausreichende Pufferzeit fOr efnen 
Walzenwechsel eingehalten wird. 



2. Verfahren nach Anspmch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass aus einer Mehrfachlange (21) mehrere Coils (22) erzeugt werden. 

3. Verfahren nach einem der Anspruche 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die GieBgeschwindigkeit (Vo) in Abhangigkelt der Einzugsge- 
schwindigkeit (Vw) der WalzstraBe (3) und / oder der Walzenwechselzeit 
einschlieBlich der Kallbrierzeit und der Pufferlange des Rollenherdofens 
(2) und / Oder der Endwalzdicke nach dem Querteilen reduziert wird. 
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4. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Pufferlange (23) des Rollenherdofens (2) zumindest auf eine 
Rollenebene (24) abgestlmmt wird. 



5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Gie3geschwindigl<eit (Vc) gleich Oder groBer nach der folgenden 
Formel reduzlert wIrd: 

1 

AV= Vw.- ^— - — (m/min) 

At/L +1 /Vw 



mit AV = GieSgeschwindigkeitsreduzierung 

Vw = Einzugsgeschwindigkeit des Walzwerks 

At = Walzenwechselzeit 

L = Lange des Tunnelofens, 



6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass zwischen Walzkampagnen innerhalb einer GieBsequenz nach dem 
Querteiien die Endwalzdicke und / oder die Einzugsgeschwindigkeit (Vw) 
des Walzwerks erhoht wird. 



7. 



Verfahren nach Anspruch 6, 
dadurch gekennzelchnet. 
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5 dass eine Kombination aus einer Anpassung der GieBgeschwindigkeit 

(Vc) und der Endwalzdicke zur Optimierung der Produktionsleistung an- 
gewendet wird. 



10 8. Verfahren nach einem der AnsprOche 6 Oder 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Endwalzdicke maximal um den Faktor 2,5 erfioht wird. 



15 9. Verfahren nach einem der AnsprOche 6 Oder 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Endwalzdicke maximal um den Faktor 2 erhoht und die GieBge- 
schwindigkeit (Vc) auf minimal 30% abgesenkt wird. 



20 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass nach dem Querteilen die GieBgeschwindigkeit (Vc) reduziert wird 
und / Oder die Einzugsgeschwindigkeit (Vw) der WalzstraBe (3) und / 
25 Oder die Endwalzdicke erhoht werden, nach Beenden des Walzens die 

verschlissenen Walzen (3a) der WalzstraBe (3) gewechselt werden und 
nach erfolgtem Walzenwechsel die GieBgeschwindigkeit (Vc) auf die Ein- 
zugsgeschwindigkeit (Vw) der WalzstraBe (3) gesteigert wird. 



30 

11. GieBwalzanlage zum Semi-Endloswalzen Oder Endloswalzen eines ge- 
gossenen Metall- Oder Stahlstranges (1a), der im erstarrten Zustand bel 
Bedarf in GieBstrang-Teillangen (20) aufteilbar ist und die GieBstrang- 
Teillangen (20) in einem Rollenherdofen (2) warmhaltbar und auf Walz- 
35 temperatur aufheizbar und vergleichmaBigbar und in eine WalzstraBe (3) 

einfiihrbar sind und die StranggieBmaschine (1) kontinulerlich gieBt, 
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5 dadurch gekennzerchnet, 

dass zwischen der StranggieBmaschine (1) und der WalzstraBe (3) ein 
Rollenherdofen (2) mit zumindest einer Rollenebene (24) , an dessen 
Eingang (12a) und / oder Ausgang (12b) eine Querteileinrichtung (14), 
nachfolgend eine Entzunderungseinrichtung (15) vorgesehen sind, dar- 
10 auf die WalzstraBe (3) folgt und hinter der WalzstraBe (3) eine Trennein- 

richtung (16), eine Kuhlstrecke (17) und Haspelanlagen (18) angeordnet 
sind. 



15 12. GieBwalzanlage nach Anspruch 1 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass be! mindestens zwei Rollenebenen (24) scliwenkbare Rollenbah- 
nen (11) am Eingang (12a) und Ausgang (12b) des Rollenherdofens (2) , 
mit jeweils einer Biege- und / oder Richteinheit angeordnet sind. 



13. GieBwalzanlage nach einem der Anspruche 1 1 oder 12, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass Mehrfachlangen (21) auf einem einzigen Hohen-Niveau von dem 
25 Ausgang (9) der StranggieBmaschine (1) durch die Rollenbahn (11) des 

Rollenherdofens (2) bis in das Walzwerk (3a) einfuhrbar sind. 
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